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(g) Verf ahren zum Herausschlagen sUikatgebundener Formmasse aus einer mit Guss gef uUten Form. 

@ Die mit einem Guss gefuflte Form wird der Einwir- 
kung einer alkalischen Wasserlosung zum Auflosen 
des Siiikatbindemittels und zum Losen von Koinern der 
Formmasse ausgesetzt. Dabei kann die mit Guss gefiillte 
Form in die alkalische Wasserlosung gesenkt oder mit der- 
selben begossen oder bespritzt werden. Die Wasserlosung 
hat vorzugsweise einen pH-Wert von mindestens 1 2. Die 
Wasserlosung kann dazu mit einem Alkalimetallhydroxyd 
Oder mit Ammoniak alkalisch gemacht werden. Durch 
das genannte Verfahren wird das Herausscshlagen silikat- 
gebundener Formmasse erleichtert. 
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PATENTANSPROCHE 

1. Verfahren zum Herausschlagen silikatgebundener 
ormmasse aus einer mit Guss gefiillten Form, dadurch ge- 
ennzeichnct, dass die mit Guss gefuUte Form dem Einwirkcn 
iner alkalischen Wasserlosung zum Auflosen des Silikatbin- 
emittels und zum Losmachen von Kornem der Formmasse 
usgesetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
lass die mit Guss gefullte Form in die alkalische Wasserlosung 
iesenkt oder mit derselben begossen oder bespritzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
eichnet, dass die Wasserlosung einen pH-Wert von minde- 
tens 12 hat. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1—3, dadurch ge- 
ennzeichnet, dass die Wasserlosung mit einem Alkalimetall- 
lydroxyd alkalisch gemacht wurde. 

. 5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 
;ekennzeichnet, dass die Wasserlosung mit Ammoniak alka- 
isch gemacht wurde. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1—4, dadurch 
;ekennzeichnet, dass die Wasserlosung mindestens 0,4 Ge- 
vichtsprozent eines Alkalimetall hydroxy ds enthalt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1—5, dadurch 
;ekennzeichnet, dass die Temperatur der Wasserlosung minde- 
tens 40° C betragt. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1—7, dadurch 
;ekennzeichnet, dass die alkalische Wasserlosung von der 
lerausgeschlagenen Formmasse entfernt wird und die so be- 
landeite Formmasse zur Herstellung neuer Formen verwendet 
vird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet 
lass die herausgeschlagene Formmasse mit Wasser gewaschen 
vird und das Waschen so lange vorgenommen wird, bis der 
3H-Wert des Wassers hochstens 10 ist. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1-9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die mit Guss gefullte Form dem Einwir- 
ien der alkalischen Wasserlosung ausgesetzt wird, ehe sich der 
3uss bis auf Raumtemperatur abgekiiblt hat 



Bei der Herstellung von Formen und Kernen zum Giessen 
raetallischer Materialien, wie Gusseisen, Gussstahl, Leichtme- 
taire,"Brdnzehlisw., wird oft eirie Formmasse verwendet, die 
Sand und ein Silikatbindemittel, normaierweise Wasserglas, 
2nthalt. Das Silikat kann u.a. mit Hilfe einer organischen 
Esters, wie z.B. Triazetin, der unter die Formmasse gemischt 
wird, Oder mit Kohlendioxyd gehartet werden, das durch ange- 
fertigte Keme oder Formen geleitet wird. Das Harten ge- 
schieht unter Ausscheidung von Kieselsauregel, das die Sand- 
korner verbindet, und geschieht iiblicherweise bei Zimmer- 
temperatur. Bei der Anwendung einer Esterhartung werden 
normaierweise zuerst Sand und Ester gemischt, worauf das 
Silikat der Mischung aus Sand und Ester zugesetzt wird. Un- 
mittelbar nach dem Einmischen des Silikates wird die Form- 
masse geformt. Das Model! kann meistens nach 15-30 Minu- 
ten herausgehoben werden, wahrend das Giessen erst nach 
einigen Stunden moglich ist. 

Ein allgemein bekanntes Problem mit silikatgebundenen 
Formmassen sind deren schlechte Zerfallseigenschaften, wo- 
durch ein schwieriges Herausschlagen der geharteten Form- 
masse auf mechanischem Wege, z. B. mit einem Vibrator oder 
auch einem Vorschlaghammer, erforderlich wird, um das ge- 
gossene Teil freizulegen. Das Herausschlagen ist eine harte 



manuelle Arbeit in einem staubigen und lauten Milieu. Die 
Formreste, die aus silikatgebundenen Sandklumpen verschie- 
dener Grossen sowie Armierungseisen bestehen, werden zum 
Schrittplatz transportiert oder einer Rcgcncrierung in einer 

5 besonderen Anlage unterzogen. 

Es ist bekannt, dass die Zerfallseigenschaften silikatgebun- 
dener Formmassen dadurch verbessert werden konnen, dass 
man der Formmasse verschiedene organische Stoffe, wie 
Zucker, Extrin, Starke, Holzmehi und Kohlenpulver, zusetzt. 

10 Die Verbesserung der Zerfallseigenschaften, die man durch die 
genannten ZusStze erzielen kann, I6st jedoch bei weitem nicht 
das Problem des Herausschlagcns. Auch bei der Verwendung 
der Zusatze ist man gezwungen, mechanische Methoden anzu- 
wenden. 

15 Gemass der vorliegenden Etfindung hat es sich beim Her- 
ausschlagen silikatgebundener Formmasse als moglich erwie- 
sen, schwierige mechanische Methoden und somit damit zu- 
sammenhangende Ungelegenheiten zu vermeiden. Das Her- 
ausschlagen der Formmasse und die Freilegung eines Guss- 

20 stiickes mit hoher Qualitat kann dadurch radikal erleichtert 
werden. Gleichzeitig hat das Verfahren nach der Erfindung 
den Vorteil, dass es mit einfachen Methoden eine Regenerie- 
rung der angewendeten Formmasse ermoglicht, so dass diese 
wieder fiir die Herstellung neuer Formen und Keme verwen- 

25 det werden kann. 

Genauer gesagt betrifft die vorliegende Erfindung ein 
Verfahren zum Herausschlagen einer silikatgebundenen 
Formmasse aus einer mit Guss gefiillten Form, d. h. aus einer 
Form mit einem Gussstiick, eventuell mit einem Kem, dadurch 

30 gekennzeichnet, dass die mit Guss gefullte Form der Einwir- 
kung einer alkalischen Wasserlosung zum Auflosen des Sili- 
katbindemittels ausgesetzt wird. 

Die mit Guss gefiiDte Form kann u.a. dadurch der Einwir- 
kung einer alkalischen Wasserlosung ausgesetzt werden, dass 

35 man sie in ein Bad aus der Losung senkt oder sie mit der alka- 
lischen Wasserlosung begiesst oder bespritzt. Das Begiessen 
oder Bespritzen ist dem Hineintauchen in vielen Fallen voizu- 
ziehen, da man mit solchen Methoden die von der Oberflache 
der Form abgebrochene Formmasse sukzessiv abtransportieren 

40 kann, so dass die darunterliegende Formmasse fiir die alkali- 
sche Wasserlosung effektiver zuganglich wird. Insbesondere 
beim Herausschlagen von Kernen kann die Spritzmethode 
wertvoli sein, da der Abtransport von Sand normaierweise bei 
Kernen schwieriger ist. Ein geeigneter Druck der Wasserlo- 

45 sung beim Spritzen kann 1-50 Atm. sein. Mochte man gleich- 
zeitig eine metallische, reine Oberflache am Gussstiick freile- 
gen, kann es erforderlich sein, einen hoheren Druck anzuwen- 
den, beispielsweise 50— 300 Atm. Aus wirtschaftlichen Griin- 
den soil die Wasserlosung, nachdem sie zum Begiessen oder 

50 Bespritzen der mit Guss gefiillten Form benutzt und danach 
von dem abgeldsten Sand separiert wurde, zur Ausschlageaus- 
riistung rezirkuliert werden, um zum Begiessen oder Besprit- 
zen neuer mit Guss gef iillter Formen benutzt zu werden. 
Die Form aus silikatgebundener Formmasse kann auf 

55 konventionelle Art hergestellt sein. Somit kann die Formmasse 
aus Quarzsand, Chromitsand, Olivinsand oder einem anderen 
in der Giessereitechnik verwendeten Sand hergestellt sein. Als 
Bindemittel fiir den Sand wird Wasserglas bevorzugt, doch ist 
es moglich, auch andere wasserlosliche Silikate anzuwenden. 

60 Die Menge Silikat, die bei der Zubereitung der Formmasse 
zugesetzt wird, betragt zweckmassigerweise 0,5—5 % des Sand- 
gewichtes. Das Silikat wird normaierweise in Form einer 
Wasserlosung zugesetzt. In die vorgenannte Silikatmenge ist 
kein Wasser eingerechnet. Das Harten kann auf herkommliche 

65 Weise geschehen, wobei ein Harten mit Kohlendioxyd und mit 
organischem Ester von besonderer Bedeutung ist, wobei 
jedoch auch ein Harten mit anderen in die Formmasse einge- 
mischten Stoffen als organ ischcr Ester, wie Sauren, Zement, 
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Dikalziumsilikat oder Silizium, zur Anwendung kommen kann. 
Ester, die oft als Harter benutzt werden, sind Mischungen aus 
Diazetin (Glyzer>'ldiazetatJ und Triazetin (Glyzeryltriazetat) 
Oder Mischungen aus Diazetin und Athylglykoldiazetat in 
\ erschiedenen Gewichtsverhaltnissen, die auf den gewunschten 
Hartezeiten beruhen. Die gen annten Ester konnen auch je fur 
sich angewandt werden. Auch andere Ester sind anwendbar, 
u.a. Azetate aus GlykoL Die Menge Ester, die dem Sand bei 
der Zubereitung der Formmasse zugesetzt wird, betragt 
zweckmassigerweise 0,05-2% des Sandgewichtes. Bei der 
Herstellung einer Form zur Esterhartung kann die Mischung 
der Komponenten beispielsweise in einem kontinuierlichen 
Schraubenmischer vorgenommen werden, wobei, wie bereits 
erwahnt normalerweise Sand und Ester gemischt werden, 
bevor man das Silikat zusetzt. Die Form kann u. a. dadurch 
hergestellt werden, dass die Formmasse nach dem Einmischen 
des Silikats iiber das Modell rinnt, das zweckmassigerweise 
vibriert oder gestampft wird. Nachdem die Form 15—30 Minu- 
ten harten konnte, kann das Modell herausgehoben werden. 
Nach einer weiteren Hartung von einigen Stunden werden das 
Ober- und Unterteil der Form dann zusammengesetzt. Das 
Giessen wird meistens friihestens nach 6 Stunden ausgefuhrt. 
Das Abgiessen kann z. B. aus Bodenentieerpfannen geschehen. 
Eventuell verwendete Kerne konnen, wenn gewiinscht, in 
entsprechender Weise hergestellt werden. Nachdem das Guss- 
stuck abgekiihlt ist, wird die mit Guss gefuUte Form entspre- 
chend der vorliegenden Erfindung mit der alkalischen Wasser- 
losung behandelt. 

Die alkalische Wasserlosung kann durch Auflosung von 
Natriumhydroxyd, Kaliumhydroxyd und/oder einem anderen 
Alkalimetallhydroxyd und/oder Ammoniak in Wasser herge- 
stellt werden. Selbstverstandlich komien auch andere Stoffe als 
die vorgenannten verwendet werden, wenn sie Wasserlosungen 
mit genugender Alkalitat ergeben. Der pH-Wert der Wasser- 
losung ist zweckmassigerweise mindestens 12 und vorzugs- 
weise mindestens 13. Wird Alkalimetallhydroxyd zum Errei- 
chen der Alkalitat benutzt, soli die Alkalimetallhydroxyd- 
mengc mindestens 0,4%, zweckmassigerweise 0,4—20% und 
vorzugsweise 0,4—10% des gesamten Gewichtes an Hydroxyd 
und Wasser betragen. Bei der Verwendung von Ammoniak 
wird eine Menge von lQ-30% des gesamten Gewichtes von 
Ammoniak und Wasser bevorzugt. 

Eine Erhohung der Wasserlosungstemperatur verbessert 
den Zerfali markant. Besonders dann, wenn Probleme vorlie- 
gen, die Formmasse abzubrechen, die dicht am Gussstiick liegt 
und dahcr der grossten Warmc ausgesetzt wird, kann es von 
Bedeutung sein,. dje Temperatur der Wasserlosung zu erhohen. 
Bestehen derartige Proijleme, wird auch die Anwendung eines 
hohen Gehaltes Alkalimetallhydroxyd in der Wasserlosung 
empfohlen. Die Temperatur der Wasserlosung betragt zweck- 
massigerweise mindestens 40° C und am besten hochstens 
lOCC, vorzugsweise 50-80"* C. Die Behandlung geschieht 
normalerweise bei Atmospharendruck wahrend einer Zeit von 
1 Minute- 1 Stunde. 

Nachdem die Gussteile von der Formmasse befreit wurden, 
werden sie mit Wasser, beispielsweise durch Spiilen, gereinigt. 

Die abgebrochene Fonnmasse in Form von mit Alkalime- 
tallhydroxyd verunreinigtem Sand kann nach der Reinigung, 
die aus einem wiederholten Spiilen mit Wasser und darauffol- 
gendem Trocknen besteht, zur Herstellung einer neuen Form- 
masse benutzt werden, d.h. die Formmasse kann emeut be- 
nutzt werden. Bei der Verwendung von Esterhartern wird, wie 
bereits beschrieben, zuerst Ester und danach Wasserglas oder 
ein anderes Silikatbindemittel in die reingemachte Formmasse 
gemischt. Danach ist dieselbe fertig fiir die Herstellung neuer 
Formen. 

Nachstehend werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung 
beschrieben: 
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Beispiel 1 

Eine Formmasse wird aus Quarzsand mit einer Mittelkorn- 
grosse von 0,25 mm hergestellt. Der Sand wird erst mit 0,4 
Gewichtsprozent (auf den Sand gerechnet) eines Esterharters, 

5 bestehend aus einer Mischung gleicher Telle Diazetin und 
Triazetin, und danach mit 4 Gewichtsprozent (auf den Sand 
gerechnet) Wasserglas gemischt, das 40 Gewichtsprozent Sili- 
kat und 60 Gewichtsprozent Wasser enthalt. Nach der Anfer- 
tigung einer Blockform und dem Eingiessen von Gussstahl auf 

10 herkommliche Weise muss die mit Guss gefiillte Form abkuh- 
len, bis das Gussstuck eine Temperatur von zwischen 200 und 
500° C hat. Danach wird dieselbe in ein 55-60* C warmes Bad 
gesenkt, das aus einer dreiprozentigen Natriumhydroxydldsung 
besteht. Nach ca. 5 Minuten ist die Formmasse abgebrochen 

15 (auseinandergefallen) und das Gussstuck freigelegt. 

Beispiel 2 

Eine mit Guss gefiillte Form wird auf die in Beispiel 1 
2Q beschriebene Weise hergestellt Danach wird sie mit einer 
55-60** C warmen, dreiprozentigen Natriumhydroxydlosung 
begossen. Nach einigen Minuten ist die Fonnmasse abgebro- 
chen und das Gussstiick freigelegt. 

2' Beispiel 3 

Eine Flaschenform wird aus derselben Fonnmasse wie die 
in Beispiel 1 beschriebene hergestellt. Die mit Guss gefullte 
Form wird in ein alkalisches Bad derselben Art gesenkt, wie es 
in Beispiel 1 beschrieben ist. Auch in diesem Fall wird die 
Formmasse schnell abgebrochen und das Gussstuck freigelegt. 
Dadurch, dass sich die Formmasse in einer Flasche befindet, 
dauert das Abbrechen und Freilegen jedoch etwas langer als 
bei der Blockform. 

35 Beispiel 4 

Eine mit Guss gefullte Flaschenform wird auf die im Bei- 
spiel 3 beschriebene Weise hergestellt. Die mit Guss gefiillte 
Form wird mit einer alkalischen Wasserlosung derselben Art, 
wie sie in Beispiel 1 beschrieben ist, und mit einem Druck von 

*° ungefahr 5 Attn, bespritzt. Auch in diesem Fall wird die 
Formmasse abgebrochen und das Gussstuck schnell freigelegt 

Beispiel 5 

45 Die Formmasse, die nach einem der Beispiele 3 abgebro- 
chen wurde, rieselt in einen Behalter, der mit Wasser gefiillt 
ist, und dem kontinuierlich Wasser durch eine Spritzanordnung 
im Boden des Behalt'ers zugefiihrt wird. Durch die letzge- 
nannte Wasserzufuhr erzielt man eine Turbulenz im Wasser 

50 und ein kontinuierliches Durchstromen des Wassers. Das 
Wasser verlasst den Behalter iiber einen Randablauf. Der 
Sand wird dabei bei seiner Passage durch das Wasser gewa- 
schen. Der Feinanteil der Formmasse verlasst den Behalter 
iiber den Randablauf. Die Behandlung wird so vorgenommen, 

55 dass der pH-Wert im Wasser unter 10 gehalten wird. Nachdem 
das Waschen beendet ist, wird der Sand aus dem Behalter 
genommen und in einer Sandtrockenanlage getrocknet. Der 
auf diese Weise regenerierte Sand wird zur emeuten Verwen- 
dimg zuerst mit 0,4 Gewichtsprozent (auf den Sand gerechnet) 

«o Esterharter, bestehend aus gleichen Teilen Diazetin und Tri- 
azetin, und danach mit 4 Gewichtsprozent (auf den Sand ge- 
rechnet) Wasserglas gemischt, das 40 Gewichtsprozent Silikat 
und 60 Gewichtsprozent Wasser enthalt. Die Formmasse wird 
auf ein Modell aufgetragen und muss 20 Minuten harten, 

65 wonach das Modell herausgehoben wird. Nach einer Hartungs- 
zeit von 8 Stunden geschieht das Abgiessen, und beim Heraus- 
schlagen weist das Gussstuck gute Oberflachen auf, und eine 
Neigung zum Eindringen von Metall besteht nicht. 
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Das Verfahren nach der vorliegenden Erfindung ist zum spielsweise Gusseisen , Gussstahl, Leichtmetalle, Bronzen usw. 

Herausschlagen und zur Regeherierung silikatgebundener Besonders grosse Vorteile erzielt man entsprechend der Ertln- 

Formmassen fur verschiedene Gussarten anwendbar. wie bei- dung fur Gussstahl. 
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